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　　　　　　　　　　修正作業計画の一般的特徴
　修正作業は計画を作り，生産管理組織に統合されなければならない。そし
てそれはガントグラフ（棒グラフ）やクリティカルパス法（グラフ式モデル）
にすることができる。両方式とも，1個ないし多数の項目に関して，いろい
ろな作業の開始と終了の時問割りをたてることによって，生産計画と生産予
定に役立つ。あなたの修正作業計画表（この章の最後の表参照）は，次の九
つの手順に従って注意して作らなければならない。
　1）　問題：問題の簡潔な記述。より詳細な情報を与える他の書類を確認す
　　るために，参照事項を記載することもできる。
　2）　作業個所（主要な）：問題の原因が存在し，処置が行われる作業場・作
一110一
　業個所，あるいはその集団の名称・他の確認記号。誤りが広範囲にわた
　り，影響が細かく分散していることがある。作業がいくつかの個所で，
　行われる必要がある。異なる作業個所・職能，あるいは場所には，副計
　画が適当である。
3）　作業個所（関係のある）：主な作業個所は，通常他から応援が必要であ
　る。これら支援個所・監督者・電話番号などを確認することが役立つ。
　それは修正作業に直接関係する，時間を短縮する。
4）　日付：計画が承認された日付は，重要な管理手段を与える。計画は，
　作業が進行中でも，追加作業のため，一部作業を削除するため，手続き
　を変更するために訂正されることがある。
　　次の三つの欄は分解作業を意味する。作業部署，場合によっては作業
　員によって，作業を分ける方が論理的である。また他の場合には，　こ開
　始と終了の日モは，作業を順序づけるのに最重要な要素である。組立品
　の中の特定部品への近づき易さの如何が，手順を決めることの避けられ
　ない事情を，状況が記述する。最良の手順を決めるのに，個々の事情と
　すべての状況を，細く分析することが必要である。
5〉　作業部署／担当従業員　誰が何をするか？　どんな順序で？　作業部
　署と従業員は，紙面の最初にある作業個所に記入される。
6）作業　この欄は，取り上げる必要のある特定の作業について，できる
　限り具体的に，なるべく順序をたてて記述しなければならない。大まか
　な記述は，解釈を誤らせ混乱に導き易いので避けるべきである。これ
　は，何故誤りが起きたか説明する場所でも，問題を分析する場所でもな
　い。この場所は，この種の指示に限定すべきである。それは作業をする
　従業員の，直接利用のために作られるものである。
7）開始と終了の日　この日付は実際的でなければならない。さもないと
　作業の中止が起こることがある。日取りは，工具と設備の利用可能性・
　試験器具・原材料・動力・技術・労働時間・作業の転換など，多様の要
　素を考慮しなければならない。それによって，日取りが正規の生産活動
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　と両立できるかどうか，考えることが可能になる。もしも新しい設計，
　新しい製造技術が用いられることになれば，この開始日は影響を受ける。
　ミ開始と終了の日モは，通常ミ作業≒欄の個々の記入事項について必要
　である。
8）　追跡調査日　追跡調査は，作業が実施されたこと，それが適当であっ
　たことを確認するために，経営者が自発的に行うものである。それには
　製品の試験・証拠書類の調査・作業員との話し合いが含まれることもあ
　る。それは，作業が行われたこと，正しく行われたことを支配人に保証
　する。
9〉　長期的修正の確認　経営者は，危機が過ぎた後で，誤りの再発を防ぐ
　ような，特別の措置を取ることを望む場合がある。何が問題の真の原因
　であったか？　それについてどうすべきだったか？　今後工具・設備・
　原材料を変える必要があるのか？　工場の配置を変えなければならない
　か？　さらに従業員の訓練が必要か？　品質管理と，製品検査の手順は
　どうか？　誤りが1個所で起きたという事実は，他にも起こり得ること
　を意味する。修正された誤りは，工場全体に関する，重要な技術的・管
　理的改善の機会を与えてくれる。
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修正作業計画 4）日付：
2）作業個所（主な）
3）作業個所（関係〉
5）作業部署／
　担当従業員
6）作　業； 7）開始月日
　終了月日
8）追跡調査
　月日／施行者
9）長期的修正の確認（作業／月日／施行者）　摘要：
頁の 頁
　追加資料
　次の小企業管理局出版物は，
　　　the　SBA　P．0．Box15434，Ft．Worth，TX76119
から無料で利用できる。
　MA207　生産予定計画の指針
　MA218小製造業の業務計画
　次のパンフレットは
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the　Superintendent　of　Documents，Goverment　Printing　Office，
Washington，DC20402
から購入できる。
SBMS21利益をあげる小工場の配置
SBMS39新製品開発の決め手
次の出版物は，簡単で精選されたもので推奨できるものである。しかしな
がら，その他の作品の著者や出版者を無視する意図は少しもない。
　営業の基本　by　John　R．Klug．1977．Cahners　Books　Intemational
　　　　　Inc．，221Columbus　Ave．，Boston，MA　O2116
　製造便覧　　Editorial　Consultants　Carson，Bolz，Young．Third
　　　　　Edition．A　Ronald　press　Publications，John　Wiley
　　　　　＆Sons，New　York．
MA242
Management　Aids　for　Small　Manufaturers
U．S．Small　Business　Administration
“F重xing　Production　Mistakes”
　by　Meyer　Moldeven
　Senior　Systems　an（l　Procedures　Analyst
　Santa　Barbara　Research　Center
　Subsidiary　of　Hughes　Aircraft　Company
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